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(54) Veriahren zur Herstellung von Hohikorperelement sowie Folgeverbundwerkzeug zur 
Durchfuhrung des Verfahrens 



(57) Ein Verfahren zum Herstellen von Hohlkorper- 
elementen (21), wie Mutterelemente,zurAnbringungan 
ubiicherweise aus Blech (292) bestehenden BauteNen, 
rnsbesondere zur Herstellung von Hon I korperel em en- 
ten (21) mit einem zumindest rm Wesentlichen quadra- 
tischen oder rechteckigen AuRenumriss durch Ablan- 
gung einzejner Elemente von einem in Form einer Pro- 
filstange (1) oder eines Wickefs voiiiegenden Profil (1) 
nach vorherigerStanzung von Lochern (23) In das Profil 
(1), gegebenenfalls mrt anschlieBender Ausblldung ei- 



nes Gewindezyllnders (29) unter Anwendung etnes Fol- 
geverbundwerkzeugs (10) mit mehreren Arbeitsstatio- 
nen (A,B,C|D), in denen jeweilige Bearbeitungen durch- 
gefuhrt werden, kennzeichnet sich dadurch aus, dass 
in jeder Arbeitsstation (A,B,C,D) fur das Profil (1) bzw. 
fur mehrere nebeneinander angeordnete Profile (1) je- 
weils zwei Bearbeitungen fur jeden Hub des Folgever- 
bundwerkzeugs (10) gleichzeitig durchgefuhrt werden. 
Auch werden ein Hohikorperelement (21) sowie em Fol- 
geverbundwerkzeug (10) beansprucht. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfalv 
ren zur Hersteilung von Hohlkorperelernenten, wie Mut- 
terelemente, zur Anbringung an ublicherweise aus 
Blech bestehenden Bauteilen, insbesondere zur Her- 
steilung von Hohlkorperelernenten mit einem zumindest 
im Wesentlichen quadratischen oder rechteckigen Au- 
Benumriss durch Ablangung einzelner Elemente von ei- 
nem in Form einer Profilstange oder ernes Wickels vor- 
liegenden Profil nach vorheriger Stanzung von Lochern 
in das Profil, gegebenenfalls mit anschlieBender Ausbil- 
dung eines Gewindezylinders unter Anwendung eines 
Folgeverbundwerkzeugs rnit mehreren Arbeitsstatio- 
nen, in denen jeweilige Bearbeitungen durchgefuhrt 
werden. Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung ein 
Profil zur Anwendung in einem solchen Verfahren, Hohl- 
korperelemente, die nach dem Verfahren hergestellt 
werden sowie ein Folgeverbundwerkzeug zum Durch- 
ftihren des Verfahrens. 

[0002] Ein Verfahren der eingangs genannten Art so- 
wie entsprechende Hohlkorperelemente sind beispiels- 
weise aus derWO 01/72449 A2 bekannt Ein ahnliches 
Verfahren 1st auch aus der US-A-4,971499 bekannt. 
Rechteckige Hohlkorperelemente werden auch von der 
Firma Profil Verbindungstechnik GmbH & Co. KG in 
Deutschland unter der Bezeichnung Hl-Rechteckmutter 
verkauft 

[0003] Aufgabe der vorliegen den Erfindung ist es, das 
Verfahren der eingangs genannten Art so weiter zu ent- 
wickeln, dass Hohlkorperelemente, insbesondere 
rechteckige Mutterelemente, preisgunstig hergestellt 
werden konnen. Femersollten die Hohlkorperelemente 
mechanische Eigenschaften haben, die denen der 
Hohlk6rperelemente 1 die nach der WO 01/72449 A2 
oder nach dem deutschen Gebrauchsmuster 202 05 
192.7 herstellt werden, mindestens ebenburtig sind, 
beispielsweise einen hohen Ausziehwiderstand, eine 
ausgezeichnete Verdrehsicherheit und die daruber hin- 
aus eine herabgesetzte Kerbwirkung zeigen, so dass 
die ErrnQdungseigenschaften von Zusammenbauteilen, 
bestehend aus einem ublicherweise aus Blech beste- 
henden Bauteil und an diesem angebrachte Hohlkor- 
perelemente, auch unter dynamischen Lasten verbes- 
sert werden. 

[0004] Zur Losung dieser Aufgabe wird verfahrens- 
maBtg so vorgegangen : dass in jeder Arbeitsstation fur 
jedes Profil jeweils zwei Bearbeitungen fur jeden Hub 
des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgefuhrt 
werden. 

[0005] Bei diesem Verfahren kann das verwendete 
Profil beispielsweise eine Form aufweisen, die bereits 
aus der WO 01/72449 oder aus der DE Gbm 202 05 
192.7 bekannt 1st, zum Beispiel ein Profil, das im Quer- 
schnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig ist, mit 
auf d er spate r dem Bauteil z u gewandte n Seite z wei vo n- 
einander einen Abstand aufweisenden, parallel zu den 
Langsseiten des Profils veriaufenden und im Quer- 



schnitt ebenfaUs zumindest im Wesentlichen rechtecki- 
gen Balken, die durch eine im Vergleich zu den Balken 
breitere, im Querschnitt rechteckige Nut voneinander 
getrennt bzw. gebildet sind, die eine Tiefe aufweist, wel- 

5 che der Hohe der jeweiligen Balken zumindest im We- 
sentlichen entspricht. Die innere Seitenf lachen der Bal- 
ken dos Profils konnen senkrecht zur Unterseite des 
Profils stehen oder die Balken konnen jeweils auf der 
inneren Seite eine schrag gestellte Flanke aufweisen, 

10 welche eine Hinterschneidung bildet Ferner konnte ein 
Profil gewahlt werden, bei dem die zwei Balken durch 
jeweilige Nuten begrenzt bzw. gebildet sind, die eben- 
falls parallel zu den Langsseiten des Profils verlaufen, 
einen zumindest im Wesentlichen rechteckigen Quer- 

15 schnitt aufweisen sowie eine Tiefe haben, die der Hohe 
der jeweiligen Balken entspricht, wobei die eine Seite 
der Nut, die eine Innenflanke des jeweiligen Balkens bil- 
det und auch die zweite Seite jeder Nut schrag gestellt 
sind, so dass ein schwalbenschwanzartiger Nutquer- 

20 schnitt vorliegt Auch kommen Ausbildungen in Frage, 
bei denen die Seitenflachen der Nuten senkrecht zur 
Unterseite des Profils stehen, d.h, keine Hinterschnei- 
dungen bilden, 

[0006] Egal, welche konkrete Form fur das Profil ge- 
25 wahlt wird, fuhrt die Hersteilung in Arbeitsschritten, bei 
denen fur jedes Profil immerzwei Bearbeitungen in ei- 
ner Station durchgefuhrt werden, dazu, dass die Pro- 
duktivitat der Herstellungsanlage verdoppeltwird, ohne 
dass der Aufwand fur die Hersteilung des Fotgever- 
30 bundwerkzeugs in einem AusmaB steigt, das nlcht mehr 
vertretbar ware. Zwar wird durch die Verdopplung von 
Arbeitselementen ein gewisser Mehraufwand erforder- 
tich, dieser lasst sich aber uber entsprechende Ferti- 
gungszahlen ohne weiteres relativfriih amortisieren. 
35 [0007] Es ist zwar moglich, in einem Folgeverbund- 
werkzeug mehrere Profile parallel zu bearbeiten, dies 
ist allerdings nicht unbedingt vorzuziehen, da bei auf- 
tretenden Problemen mit einem Profil bzw. mit der Be- 
arbeitung eines Profils, das gesamte Folgeverbund- 
40 werkzeug bis zur Behebung der Storung angehalten 
werden muss, wodurch erhebliche Produktionseinbu- 
Ben entstehen konnten. Nichtsdestotrotz lasst sich die 
vorliegende Erfindung auch auf ein Folgeverbundwerk- 
zeug ausdehnen, das mehrere Profile gleichzeitig bear- 
ds beitet. 

[000&] Besonders bevorzugte Ausfuhrungen des er- 
findungsgemaBen Verfahrens, der erfindungsgemaBen 
Hohikorperelemente sowie des erfindungsgemaBen 
Folgeverbundwerkzeugs lassen sich den weiteren Pa- 

so tentanspruchen entnehmen. 

[0009] Besonders gunstig bei dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren bzw. bei der erfindungsgemaBen Aus- 
fuhrung des Folgeverbundwerkzeugs ist, dass die An- 
zahl der Arbeitsstationen, in denen eine Zunahme der 

55 Lange des Profils durch die erfolgte Bearbeitung zu be- 
fiirchten ist, auf zwei oder maximal drei beschrankt wer~ 
den kann, namlich die Schritte des Durchsetzvorgangs 
sowie des Lochvorgangs und des gegebenenfalls ge- 
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trenntvorgesehenenNaplvorgangs, wobei der Napfvor- 
gang sich mit dem Durchsetzvorgang und/oder mit dem 
Lochvorgang kombinieren lasst. Dadurch, dass eine 
ausgepragte Langung des Profjls wahrend der Bearbei- 
tung nicht mehr zu befurchten ist, fuhrt dies zu einer Ver- 
besserung der Zuverlassigkeit des Folgeverbundwerk- 
zeugs sowie zu einer Vereinfachung desselben. Ferner 
kann das Folgeverbundwerkzeug erfindungsgemaB so 
ausgelegt werden, dass dem Profil gewisse Ausdeh- 
nungsmdglichkeiten in die Hone bzw. in die Breite ein- 
geraumt werden, die das Problem der Langung weiter 
herabsetzen, die Auslegung des Folgeverbundwerk- 
zeugweitervereinfachenund letztendiich auch keinerlei 
Nachteile bei denfertig gestellten Hohlkorperelementen 
mit sich bringen. Weitere Vorteile des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens, der erfindungsgemaBen Hohlkdrper- 
elemente sowie des erfindungsgemaB verwendeten 
Folgeverbundwerkzeug lassen sich den Figuren und 
der anschlieBenden Figurenbeschreibung entnehmen, 
[0010] Die Figuren zeigen: 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrung eines Profils, das 

an sich aus der WO 01/72449 bekannt 
ist, das aber zum Zwecke der vorliegen- 
den Erfindung in einem Folgeverbund- 
werkzeug entsprechend der Figur 2 ver- 
arbeitet wird, wobei die 

Fig. 2 eine in Bewegungsrichtung des Profils 

geschnittene Darstellung eines Folge- 
verbundwerkzeugs wiedergibt, 

Fig. 3 eine vergroBerte Darsteilung des Folge- 

verbundwerkzeugs der Fig. 2 im Bereich 
der Arbeitsstationen, 

Fig. 4 eine Darstellung entsprechend der Fig. 2, 

jedoch eines alternativen Fofgeverbund- 
werkzeugs, 

Fig. 5 eine vergroBerte Darstellung der Arbeits- 

stationen des Folgeverbundwerkzeugs 
der Fig. 4, 

Fig. 6A-F verschiedene Schritte der Herstellung ei- 
nes Hohlkorperelements aus dern Profil 
der Fig. 1 in einem erfindungsgemaBen 
Folgeverbundwerkzeug, wobei nur die 
wesentlichen Teile der einzeinen Arbeits- 
stationen gezeigt sind, 

Fig. 7A ein alternatives Profil, das fur sich aus der 

D£ Gbm 202051 92,7 bekannt ist, 

Fig. 7B-7D Darstellung en eines erfindungsgemaBen 
Funktionselements, das erfindungsge- 
maB aus dem Profit der Fig, 7A herge- 
stellt wird, die 



Fig. 8A-E die einzeinen Herstellungsschritte fur 
das Funktionselement der Fig. 7B-7D, 

Fig. 9 eine Darstellung der Arbeitsstationen ei- 

5 nes Folgeverbundwerkzeugs, das zur 

Durchfuhrung des Verfahrens gernaB 
Fig. 8A-8D verwendet wird, 

Fig. 10A-C eine Matrize, die zur Anbringung des 
10 Funktionselements gemaB Fig. 7B-7D 

verwendet werden kann, wobei die Matri- 
ze der Matrize gemaB Fig. 6 des deut- 
schen Gebrauchsmusters 20205192.7 
sehr ahnlich ist, 



15 



20 



Fig. 11 A-C eine weitere Darstellung des erfindungs- 
gemaBen Elements, das unter Anwen- 
dung des Profils gemaB Fig. 1 hergestellt 
wird, 

Fig. 12A-D die einzeinen Herstellungsschritte zur 
Herstellung des Funktionselements ge- 
maB Fig, 11 A-C, 



25 Fig. 13A-E eine Variante der Herstellung des Funk- 
tionselements gemaB Fig. 11 A-C, 

Fig. 14A-E ein weiteres alternatives Verfahren zur 
Herstelfung des Funktionselements ge- 
30 maB Fig. 11 A-C, 

Fig. 15A-F ebenfalls ein weiteres alternatives Ver- 
fahren zur Herstellung des Funktionsele- 
ments gemaB Fig. 11 A-C, 

35 

Fig. 1 6 ein weiteres erfindungsgemaBes Profil, 

Fig. 17A-E ein aus dem Profil gemaB Fig. 16 herge- 
stelltes erfindungsgemaBes Funktions- 
40 element, 

Fig. 1 8A-D die einzeinen Schritte bei der HersteJIung 
des Funktionselements der Fig. 17A-C, 

Fig. 19A-E eine Matrize zur Anbringung des Funkti- 
onselements gernaB Fig. 17A-C an ein 
Blechteil und entsprechen im Wesentli- 
chen der Matrize gemaB Fig. 12A und 
1 2B der DE Gbm 202051 92.7, 
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Fig, 20A-C ein weiteres erfindungsgemaB herstell- 
bares Funktionselement, das der Aus- 
fuhrung gemaB Fig. 9A-E der WO 
01/72499 entspricht, 

Fig. 21A-B das Funktionselement gemaB Fig, 20A- 
20C an einem Blechteil befestigt, 
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Fig. 22A-D einen Profiistreifen unmittelbar vor unci 
nach Abtrennung eines einzelnen Hohl- 
korperelements mit Kerben an den 
Trennstellen zwischen den einzelnen 
Elementen, 

Fig. 23A-C das Hoh1k6rperelement t das unter An- 
wendung des Streifens gemaB Fig. 
22A-D hergestellt wird, 

Fig. 24A-D eine Darstellung eines weiteren Proftl- 
streifens unmittelbar vor und nach Ab- 
trennung eines einzelnen Hohlkorperele- 
ments vom Profiistreifen, wobei Langlo- 
cher an den Trennstellen zwischen be- 
nachbarten Hohlkorpereiementen vorge- 
sehen slnd und 

Fig. 25A-C das mit dem Profiistreifen gemaB Fig. 

24A-D hergestellte Hohlkorperelement, 

Fig. 26A-E verschiedene Darstellungen eines weite- 
ren erfindungsgemaBen Hohlkorperele- 
ments, wobei Fig. 26A eine Ansichtvon 
unten entsprechend dem Pfeil XXV IA der 
Fig. 26E, die Fig. 26B eine Seitenansicht 
des Elements gemaB Fig. 26A entspre- 
chend der Betrachtungsebene 
XXVIB-XXVIB, die Fig. 26C eine Schnitt- 
darstellung entsprechend der Schnitte- 
bene XXVIOXXVIC der Fig. 26A und die 
Fig. 26D und 26E zwei perspektivische 
Darstellungen einmal schrag von oben 
kommend (Fig. 26D) und einrnai schrag 
von unten kommend (Fig. 26E) gesehen, 
zeigen, 

Fig. 27A-B zwei unterschiedliche, teilweise ge- 
schnittene Darstellungen eines Zusam- 
menbauteiEs bestehend aus einern Hohl- 
korperelement entsprechend den Fig. 
26A-26E und einem Blechteil, und zwar 
einmal von oben gesehen (Fig. 27A) und 
einmal von unten gesehen (Fig. 27B). 

[0011] Fig. 1 zeigt einen Abschnitt eines langlichen 
Profils, das an sich aus der WO 01/72499 bekannt ist 
und das, wie auch die anderen Profile, die in dieser An- 
meldung beschrieben sind und auch weitere vergleich- 
bare Profile, die in einem Folgeverbundwerkzeug 1 0 be- 
arbeitetwerden,um Hohlelemente, beispielsweise Mut- 
terelemente mitim Wesentlichen rechteckiger oderqua- 
dratischer Form, herzustellen. Wenn die Hohlelemente 
als Mutterelemente realisiert werden sollten, muss ein 
Gewinde in das Loch des Hohlkorperelements einge- 
schnitten bzw. hergestellt werden. Dies erfolgt ublicher- 
weise auBerhalb des Folgeverbundwerkzeugs in einer 
gesonderten Maschine. Ferner besteht dieMoglichkeit, 



das Gewinde erst nach Anbringung des Hohlkorperele- 
ments an ein Blechteil herzustellen, beispielsweise mit- 
tels einer Gewinde formenden oder Gewinde schnei- 
denden Schraube. Ferner ist es nicht notwendig, ein 
5 Gewinde im Hohlkorperelement vorzusehen, sondern 
die Loch ung des Hohlkorperelements konnte als glatte 
Bohrung zur drehbaren Lagerung einer Welle oder als 
Steckaufnahme zur Aufnahme eines Steckstifts dienen. 
[0012] Ein erstes Folgeverbundwerkzeug, das zur 
w Hersteltung von Hohlkorpereiementen aus dem Profil 
der Fig. 1 oder einem ahnlichen Profil dient, ist in Fig. 2 
im Langsschnitt gezeigt, wobei der Langsschnitt durch 
die Mitte des Profils vorgenommen ist. 
[0013] Man sieht aus Fig. 2 eine untere Platte 1 2, die 
15 ublicherweise an einem Pressentisch befestigt wird, 
entweder direkt oder indirekt fiber erne nicht gezeigte 
Zwischenplatte. Die untere Platte 1 2 tragt mehrere Sau- 
!en 14, vier in diesem Belspiel, von denen zwei ersicht- 
lich sind, namlich die zwei Saulen, die hinter der Schnit- 
20 tebene liegen. Oberhalb derSaulen befindet sich eine 
weitere piatte 16, die ublicherweise an der oberen 
Werkzeugplatte der Presse oder an einer Zwischenplat- 
te der Presse befestigt ist An der Platte 16 sind Fuh- 
rungen 18 angeschraubt (beispielsweise mittels 
25 Schrauben, die hier nicht dargestellt sind), wobei die 
Fuhrungen 18 ausgelegt sind, um entsprechend der 
Hubbewegung der Presse auf und ab an den Saulen 14 
zu gleiten. Das Profil 1 wird in Pfeilrichtung 20 bei jedem 
Hub der Presse vorgeschoben, und zwar um einen Be- 
30 trag.derdiedoppelte Langsabmessung L der einzelnen 
aus dem Profil hergeselUen Hohlkorperelemente be- 
tragt Man merkt, dass in der Darstellung gemaB Fig. 2 
und 3 das Profil 1 mit den Balken 2, 3 nach oben gerich- 
tet durch das Folgeverbundwerkzeug gefuhrt wird. Wie 
35 aus der vergroRerten Darstellung des mittleren Be- 
reichs des Folgeverbundwerkzeugs aus der Fig. 3 er- 
sichtlich 1st, umfasst das Folgeverbundwerkzeug in die- 
sem Beispiel vier Arbeitsstationen A, B, C, D, in denen 
jeweils zwei Bearbeitungen bei jedem Hub der Presse 
4i? gleichzeitig vorgenommen werden. 

[0014] In der ersten Station A wird als erstes ein so 
genannter Durchsetzvorgang durchgefuhrt. 
[0015] In der zweiten Arbeitsstation B wird ein Loch- 
vorgang durchgefuhrt und in der dritten Arbeitsstation C 
45 ein Napfvorgang. SchiieBlich wird in der vierten Arbeits- 
station D ein Abschlagstempel 22 verwendet, um zwei 
Hohlkorperelemente bei jedem Hub der Presse vom 
Profil 1 abzutrennen. Dabei schneidet die rechte Seite 
des Stempels das Profil an einer Trennstelle durch, die 
so sich hinter dem ersten Hohlkorperelement, d.h. dem 
Hohlkorperelement 21 in Fig. 3 befindet sowie an einer 
Trennstelle hinter dem zweiten Hohlkorperelement 21'. 
Das Folgeverbundwerkzeug ist in den Fig. 2 und 3 in 
der geschlossenen Stellung gezeigt, in der die zwei 
55 Hohlkorperelemente 21 und 21 1 gerade vom Profil 1 ab- 
getrennt wurden, Kurz vor dem Abschlagvorgang be- 
ruhrt die vordere Seite des Mutterelernents 21 die 
Schragflache 24 der rechtwinkligen Nocke 27, die von 
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einer Schraubendruckfeder 26 nach unten gedruckt 
wird. Der Vorschub des Profilstreifens drucktdaheruber 
die schrag gesteJIte Flache der Nocke 27 diese nach 
oben, wodurch die Feder 26 komprimiert wird, Nach er- 
folgter Abtrenrwng des ersten Hohlkorperelements 21 
druckt die Nocke 27 auf der rechten Seite des Mutter- 
elements 21 und kippt dieses in die geneigte Stetlung, 
die auf der rechten Seite der Fig. 3 ersichtltch ist. Das 
Mutterelement 21 fallt dann auf sine Rutsche aus dern 
Arbeitsbereich des Folgeverbundwerkzeugs und kann 
beispielswerse in der Position gemaB Fig. 2 dann seit- 
tich aus dem Folgeverbundwerkzeug herausgefuhrt 
werden, beispielsweise uber seine seitliche Rutsche un- 
ter der Einwirkung von Schwerkraft oder mit elnem 
DruckluftstoB usw. 

[0016] Das zwette Hohlkorperelement 21' fallt durch 
ein Loch 28 in der Abschlagmatrize 30 und anschlie- 
6end durch entsprechende Bohrungen 32, 34, 36 und 
38 hindurch, die in PlaLlen 40, 42, 44 und 1 2 ausgebildet 
sind. 

[0017] Die Bohrungen bzw, das Loch 38 in der Pfatte 
12 kann mit einer weiteren Bohrung (nicht gezeigt) irn 
Pressentisch oder in einer etwaig vorgesehenen Zwi- 
schenplatte zwischcn der Platte 12 und dem Pressen- 
tisch fuhren, die die Herausfiihrung der Mutterelemente 
wie 21 1 ermoglichL beispielsweise unter der Einwirkung 
der Schwerkraft oder iiber eine seitliche Rutsche oder 
unter Anwendung eines DruckluftstoBes. 
[001 8] Bei der konkreten in Fig. 3 gezergten Konstruk- 
tion ist die Platte 44 uber nicht dargestellte Schrauben 
mit der Platte 1 2 verschraubt. Die Platte 42 besteht aus 
mehreren Plattenabschnitten, die den jeweiligen Ar- 
beitsstationen zugeordnet sind, die uber weitere, nicht 
dargestellte Schrauben (da auBerhafb der Ebene der 
Schnittdarstellung angeordnet) mit der durchgehenden 
Platte 44 verschraubt sind. Die durchgehende Platte 40 
ist ebenfalls mit den Abschnitten der Platte 42 ver- 
schraubt, und zwar auch hier mittels nicht dargestellter 
Schrauben. Oberhalb der durchgehenden Platte 40 be- 
finden sich wiederum Plattenabschnitte 50, 52, 54, 56 r 
58 und 60, die wiederum mit der Platte 40 verschraubt 
sind. Die Platte 50 ist eine Abstutzplatte, die eine untere 
Fiihrung fur das Profil 1 bildet, genauer gesagt fur die 
Oberseite 4 des Profils 1 , die in dieser Darstellung die 
Unterseite bildet Die Plattenabschnitte 52, 54 und 56 
sind den Arbeltsstationen A, B und C zugeordnet, wah- 
rend die Plattenabschnitte 58 und 60, die eine Aufnah- 
me fur die Abschlagmatrize 30 bllden, der Arbeitsstation 
D zugeordnet sind, 

[0019] An mehreren Stellen zwischen der durchge- 
henden Platte 44 und den Plattenabschnitten 50, 52 : 54, 
56, 58 und 60 befinden sich kraftige Schraubendruck- 
federn 62, von denen nur die eine Feder in den Fig, 2 
und 3zusehen ist, da die anderen auBerhalb derSchnit- 
tebene angeordnet sind. Diese Federn, wie 62, haben 
die Funktion, beim Offnen der Presse die Plattenab- 
schnitte 50 bis 60 anzuheben, wodurch auch der Profil- 
streifen 1 angehoben wird und hierdurch aus dem Ar- 



beitsbereich der Durchsetzstempei 64, 66 und aus dem 
Arbeitsbereich der Napfstempel 68 und 70 gelangt, wo- 
durch das Profil urn den doppelten Betrag der Lange der 
Hohlkorperelemente 21 weiter vorgeschoben werden 
5 kann. 

[0020] Die Trennebene des Folgeverbundwerkzeugs 
10 befindet sich oberhalb des Profils 1 und ist mitT in 
Fig. 3 bezeichnet. 

[0021 ] Oberhalb des Prof ilstreif ens befinden sich wie- 

10 derum Plattenabschnitte 72, 74 : 76, 78 und 80. die mit 
einer durchgehenden Platte 82 verschraubt sind - auch 
hier uber nicht dargestellte Schrauben. Ferner ist die 
Platte 82 mit der oberen Platte 16 verschraubt. 
[0022] Bei Offnung der Presse werden somit die Plat- 

15 ten 72, 74, 76, 78 und 80 mit der Platte 22 und der obe- 
ren Platte 16 angehoben, und zwar so weit, dass die 
zwei Lochstempel 84, 86 und die zwei oberen Napf- 
stempel 88 und 90, wie auch die Matrizen 92 und 94, 
die mit den Durchsetzstempei 64, 66 zusarnmenarbei- 

20 ten und auch der Abschlagstempel 22 aufcer Eingriff mit 
dem Profilstreifen 1 gelangen. Durch diese Bewegung, 
gekoppelt mit der Anhebung des Profilstreifens durch 
die Feder 62, wird es ermoglicht, dass der Profilstreifen 
1 urn die doppelte Langenabmessung der Hohlkorper- 

25 elemente 21 weiter geschoben werden kann in Vorbe- 
reitung fur den nachsten Hub der Presse, 
[0023] Man sieht, dass die Arbeltsstationen A und B 
eine Langenabmessung, d.h. in Bewegungsrichtung 20 
des Profilstreffens 1 , aufweisen, die der vierfachen Lan- 

30 genabmessung eines Hohlkorperelements 21 ent- 
spricht Die Arbeitsstation C hat eine Langenabmes- 
sung, die der dreifachen Langenabmessung eines 
Hohlkorperelementes 21 entspricht, wahrend die Ar- 
beitsstation D eine Langenabmessung aufweist, die ein 

35 mehrf aches der Langenabmessung des Hohlkorperele- 
ments 21 , in diesem Beispiel das sechsfache, aufweist. 
Dies bedeutet, dass so genannte leere Stellen wie 98 
vorhanden sind, an denen keine Bearbeitung des Pro- 
filstreifens 1 stattfindet. Diese leeren Stellen schaffen 

40 aber Platz, der notwendig ist, urn die einzelnen Bestand- 
teile der verwendeten Werkzeuge ausreichend stabil 
auszubilden und abzustutzen. 

[0024] Ferner sieht man aus Fig. 3, dass die Lochma- 
trizen 100, 102, die mit den Lochstempeln 84, 86 zu- 

45 samrnen arbeiten, eine mittlere Bohrung 104 bzw. 106 
aufweisen, die mit weiteren Bohrungen 108, 110 in Ein- 
satzhulsen 112, 114 ausgerichtete sind, die es ermogli- 
chen, die Stanzbutzen 1 1 6, 1 1 8 zu entsorgen. Diesefal- 
len namlich durch die Bohrung 108, 114, die im Durch- 

5o rnessergroBer sind als die Bohrung 104, 106 und durch 
die weiteren Bohrungen 120, 122 in der Platte 12 nach 
unten und konnen uber entsprechende Passagen im 
Pressentisch oder in einer etwaig vorgesehenen Zwi- 
schenplatte in der gletchen Art und Weise wie die Mut- 

55 terelemente 21 ' entsorgt bzw. abgefuhrt werden. 

[0025] Obwohl hier nicht gezeigt, befinden sich links 
und rechts des Profilstreifens 1 , d.h. hinter der Ebene 
der Zeichnung und vor der Ebene der Zeichnung der 
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Fig. 3, Fuhrungselemente, die beispiefsweise durch 
Wangen der Platten 50, 52, 54, 56 und 58 gebildet sein 
konnen, die dafursorgen, dass der Profilstreifen der ge- 
wunschten Bewegungsbahn durch das Folgeverbund- 
werkzeugfolgt. Es kann ein geringfugigerseitlicherFrei- 
raum vorgesehen werden, der eine etwaige Ausdeh- 
nung des Profilstreifens in Querrtchtung zulasst. 
[0026] Die konstruktiven Einzelheiten der Durchsetz- 
stempel 64, 66 der damit zusammen arbeitenden Matri- 
zen 92, 96, der Lochstempel 84, 86 der damit zusam- 
men wirkenden Matrizen 1 00, 1 02 und der Napfstempel 
88, 90 bzw, 68, 70 gehen aus den Zeichnungen der Fig. 
2 und 3 hervor und werden im Ubrigen genauer in den 
nachfoigenden Zeichnungen naher erlautert. 
[0027J Die Fig. 4 und 5 zeigen eine alternative Aus- 
fuhrung eines Folgeverbundwerkzeugs 10, das ausge- 
legt 1st, urn elnen Profilstreifen zu erzeugen, der in der 
Fig. 24A bzw. 24C gezeigt ist. 

[0028] Da die Austegung des Folgeverbundwerk- 
zeugs 1 0 der Fig. 4 und 5 der Auslegung des Folgever- 
bundwerkzeugs gernaB Fig. 3 ahnlich ist, werden giei- 
cheTeilebzw.Teile, diediegleiche Funktion aufweisen, 
mit den gleichen Bezugszeichen versehen und es ver- 
stent sich, dass die Beschreibung des Folgeverbund- 
werkzeugs gemaB Fig. 2 und 3 entsprechend fur die snt- 
sprechertd gekennzeichneten Bestandteile der Ausfu In- 
rung gemaB Fig. 4 und 5 gilt, Es werden im Folgenden 
nur die Unterschiede erlautert. 

[0029] Auffatlend ist zunachst, dass der Profilstreifen 
1 in der Ausfuhrung gemaB Fig. 4 in der Lage gefuhrt 
wird, die in Fig. 1 gezeigt ist, d.h. mit den Balken 2, 3 
nach unten. Ferner werden bei dieser Ausfuhrungsform 
alle Stempei oberhalb des Profilstreifens 1 angeordnet, 
wahrend die entsprechenden Matrizen unterhalb des 
Profilstreifens sich befinden, DieTrennebeneTbefindet 
sich in diesem Beispiel an der gezeigten Stelle. Der Pro- 
filstreifen 1 muss bei dieser Ausfuhrungsform angeho- 
ben werden, was durch gefederte Einrichtungen (nicht 
gezeigt) bewerkstelligt wird, und zwar wird der Profil- 
streifen hier durch die gefederten Einrichtungen soweit 
angehoben, bis die Oberseite 4 in Beruhrung mit der 
Decke 120 eines Fuhrungskanals 122 geiangt. An die- 
ser Stelle kann der Profilstreifen 1 in Vorschubrichtung 
20 bei jedern Hub der Presse vorgeschoben werden. 
Die Decke 120 liegt zwischen zwei Seitenwangen des 
Fuhrungskanals 122, die dieseitliche Fuhrung des Pro- 
filstreifens bilden. 

[0030] Bei dieser Ausfuhrung ist die erste Arbeitssta- 
tion A mit zwei Freischnittstempeln 126, 128 versehen, 
deren untere Enden im Querschnitt die gleiche Form ha- 
ben, wie die Langlocher 6 des Profilstreifens 1 der Fig. 
24Abzw.24C. Das Bezugszeichen 130 deutetauf einen 
Stift, der sich in Anlage mit Abflachungen der Frei- 
schnittstempel 126 bzw. 128 befindet, die eine Verdreh- 
sicherung bilden und somit die Orientierung der Frei- 
schnittstempel 126 und 128 sichern. In der Arbeitssta- 
tion B befinden sich die zwei Durchsetzstempel 64 und 
66, die mit entsprechenden Matrizen 92 und 94 inner- 



halb des Profifstreifens arbeiten. Die Arbeitsstation C 
umfasst die zwei Lochstempel 84 und 86, die mit ent- 
sprechenden Lochstempelmatrizen 100, 102 zusam- 
men arbeiten. 

s [0031] In diesem Beispiel befindet sich in einervierten 
Arbeitsstation ein Lagekontrollstift 130, der bei jedem 
Hub der Presse in eine Bohrung bzw. in ein Loch im Pro- 
filstreifen eingreifen muss. Geiingt dies nicht, so weiB 
man, dass der Profilstreifen nicht richtig ausgerichtet ist. 
10 Die Ermitttung, ob die Lage richtig ist oder nicht, erfolgt 
uber diesen Stift 1 30, der von einer Feder 132 nach un- 
ten gedruckt wird. Wird der Lagekontrollstift 130 nach 
oben verschoben, da sein Stirnende an den Profilstrei- 
fen anstoBt, anstatt in das Loch einzugreifen, wird der 
15 innerhalb der Schraubendruckfeder 132 gefiihrte Stift 
134 nach oben geschoben, wo er von einem Mahe- 
rungssensor 136 erfasst wird, der dann ein Abschaltsi- 
gnalfur die Pressenanlage erzeugt, da bei Fehlausrich- 
tung des Profilstreifens 1 ein Fehler vorliegt und die 
20 Presse nicht betrieben werden darf. Erst nach Behe- 
bungder Fehlerquelle kann die Presse wteder in Betrieb 
genommen werden. Die Platte mit dem Bezugszeichen 
138 wird einerseits mit der Platte 16 und andererseits 
mit dem oberen Werkzeug der Presse bzw. einer Zwi- 
25 schenplatte der Presse verschraubt. Die Platte 138 
ubertragt somit die Presskrafte auf die einzelnen Werk- 
zeuge des Folgeverbundwerkzeugs. 
[0032] Die Bezugszeichen 1 40, 142 zeigen zwei Mit- 
nehmstifte, die dafursorgen t dass die Lochstempel 84, 
30 86 mit der oberen Pfatte angehoben werden. Die gleiche 
Funktion erfullt der Stift 144 in Bezug auf den Abschlag- 
stempel 22. Der Abschlagstempel 22 hat in dieser Aus- 
fuhrungsform zwei Stifte 146 an seinem unteren Ende, 
die mittels der Schraubendruckfeder 148 nach unten 
35 vorgespannt sind. Diese Stifte stellen sicher, dass das 
Mutterelement 21 1 aus der Bohrung 38 der Matrize 30 
in die Bohrung 38 der Platte 12 hinein gedruckt wird. 
[0033] Die Platten, die die oberen Enden der Frei- 
schnittstempel 126, 128, den Durchsetzstempel 64, 66 
40 und den Lochstempel 84, 86 tragen, sind mit der Platte 
156 verschraubt, die wiederum mit der Platte 16 ver- 
schraubt ist. Das Bezugszeichen 158 bezeichnet eine 
Fuhrungsplatte fur den Lagekontrollstift 130 und den 
Abschtagstempel 22 und ist justierbar an der oben lie- 
45 genden Platte 1 60 verschraubt, diese wiederum 1st mit 
der Platte 16 verschraubt. Das Bezugszeichen 162 be- 
zeichnet die Einsteileinrichtung (Schraube mit Schraub- 
block und Kontermutter). Das Bezugszeichen 164 be- 
zeichnet eine Platte, die mit der Oberseite des Fuh- 
so rungskanals 122 verschraubt ist (siehe beispielsweise 
die Schrauben 1 70) und die verschiedene Ausnehmun- 
gen aufweist fur die Freischnittstempel 1 26, 1 28, fur die 
Durchsetzstempel 64, 66 : fur die Lochstempei 84, 86, 
fur den Abschlagstempel 22 sowie fur den Kontrollstift 

55 1 30. 

[0034] Mittels der Folgeverbundwerkzeuge der Fig. 2, 
3 bzw. 4, 5 wird ein Verfahren zum HersteHen von Hohl- 
korperelementen, wie Mutterelemente, zur Anbringung 
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an ublicherweiseaus Blech bestehenden Bauteilen rea- 
lisiert. 

[0035] Das Verfahren client der Herstellung von Hohl- 
korperelementen 21, 21" rnit einom zumindest im We- 
sentlichen quadratischen oder rechteckigen AuBenum- 
riss durch Ablangung einzelner Elemente von einem in 
Form einer Profilstange oder eines Wickels vorliegen- 
den Profit 1 nach vorheriger Stanzung von Lochern 23 
tn das Profil 1 , gegebenenfalls mit anschlieBender Aus- 
biidung eines Gewindezylinders unter Anwendung ei- 
nes Folgeverbundwerkzeugs mit mehreren Arbeitssta- 
tionen A, B, C, D, in denen jeweilige Bearbeitungen 
durchgefuhrt werden. Das Verfahren zeichnet sich da- 
durch aus, dassInjederArbeitsstation A, B, C, D fur das 
Profil 1 bzw. fur mehrere nebeneinander angeordnete 
Profile jeweils zwei Bearbeitungen fur jeden Hub des 
Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchgefuhrt wer- 
den. D.h., es 1st grundsatzlich moglich, mehrere Profile 
1 nebeneinander und zeitgleich im gfeichen Folgever- 
bundwerkzeug zu bearbeiten, vorausgesetzt, die ent- 
sprechende Anzahl von einzelnen Werkzeugen, wie 
Durchsetzsternpel, Lochstempel und die zugeordneten 
Matrizen, ist vorhanden. 

[0036] In der letzten Arbeitsstation werden mittels ei- 
nes Abschlagstempels22 fur jeden Hub der Presse von 
dem bzw. von jedern Profil 1 jeweils zwei Hohlkorper- 
elemente 21 , 21 ' abgetrennt. 

[0037] DerAbschlagstempel 22 durchtrennt das Profil 
an einer ersten Steile hinter einem ersten Hohlkorper- 
element 21 und an einer zweiten Steile hinter einem 
zweiten HohIk6rperelement21\ wobei das zweite Hohl- 
korperelement 2V in Richtung der Bewegung des Ab- 
schlagstempels quer zur Langsrichtung des Profils 1 
aus der Bewegungsbahn des Profils herausgefuhrt 
wird. Das erste Hoh I korperelement 21 wird In der Ab- 
schlagstation des Folgeverbundwerkzeugs zumindest 
vorerst im Allgemeinen in Richtung der Bewegungs- 
bahn des Profils herausgefuhrt. 

[0038] Jede Arbeitsstation des Folgeverbundwerk- 
zeugs weist eine Lange in Laufrichtung des Profils auf, 
die dem Drelfachen oder dem Vierfachen oder dem 
Mehrfachen der Langsabmessung eines fertigen Hohl- 
kdrperelements 21, 21' entspricht 
[0039] Bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 2, 3 wird in der 
ersten Arbeitsstation A ein Durchsetzvorgang, in der 
zweiten Arbeitsstation B ein Lochvorgang, in der dritten 
Arbeitsstation C ein Napfvorgang und in der vierten Ar- 
beitsstation D die Vereinzelung von jeweils zwei Hohl- 
korperelernenten 21 , 21 ' von dem bzw. von jedem Profit 
1 mittels des Abschlagstempels 22 durchgefuhrt. 
[0040] Bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 4, 5 wird in der 
ersten Arbeitsstation A ein Freischnittvorgang, in der 
zweiten Arbeitsstation B ein Durchsetzvorgang. in der 
dritten Arbeitsstation C ein Lochvorgang und in der vier- 
ten Arbeitsstation D die Vereinzelung von jeweils zwei 
Hohlkorperelementen von jedem Profil mittels des Ab- 
schlagstempels 22 durchgefuhrt. 
[0041] Die Ausfuhrung ist vorzugsweise so, dass in 



dervierten Arbeitsstation D auch eine Lagekontrolle mit- 
tels des Lagekontrollstifts 130 durchgefuhrt wird. 
[0042] Bet dem Folgeverbundwerkzeug der Fig. 2, 3 
kann der Napfvorgang mit dem Durchsetzvorgang kom- 
5 biniert werden, wodurch die dritte Arbeitsstation C ein- 
gespart wird. 

[0043] Auch bei dem Folgeverbundwerkzeug gemaB 
den Fig. 4, 5 wird der Napfvorgang mit dem Durchsetz- 
vorgang kombiniert, wodurch eine Arbeitsstation einge- 

10 spartwird. 

[0044] Bei beiden Ausfuhrungsformen des Folgever- 
bundwerkzeugs wird eine gefederte Nocke 27 mit einer 
zur Bewegungsbahn des Profifs schraggestellten Nok- 
kenflache 24 von der vorderen Kante des vorderen En- 

15 des des Profils am Ausgangsertde der letzten Arbeits- 
station entgegen der Kraft einer Federein richtung 26 
VDrgespannt Nach Abtrennung des am vorderen Ende 
des Profils ausgebl!deten Hohlkorperefements 21 wird 
dieses von der gefederten Nocke nach unten gekippt, 

20 um die Entfernung aus dem Folgeverbundwerkzeug zu 
erleichtern. 

[0045] Bei der Ausfuhrung gemaB Fig. 2 und 3 arbei- 
ten dieStempel64, 66 zur Durchfuhrung des Durchsetz- 
vorgangs und die Lochstempel 84, 86 zur Durchfuhrung 

25 des Lochvorgangs von entgegengesetzten Seiten des 
Profils 1 auf dies em. Bei der Durchfuhrung des Napf- 
vorgangs wird mittels jeweiligerNapfstempel 68, 70, 88, 
90 von beiden Seiten des Prof ilstreif ens 1 genapft. 
[0046] Bei der Ausfuhrung gemaB Frg. 4 und 5 arbei- 

30 ten die Stempel 64, 66 zur Durchfuhrung des Durchsetz- 
vorgangs und die Lochstempel 84, 86 zur Durchfuhrung 
des Lochvorgangs von der gleichen Seite des Profils 1 
auf diesem. 

[0047] Es werden nun einlge Beispiele angegeben, 

35 die die Herstellung von bestimmten Hohlkorperelemen- 
ten beschreiben. Bei dem Beisptel der Fig. 6A bis 6F 
werden aus einem Profil entsprechend der Fig. 1 Hohl- 
korperetemente 21 hergestellt, die eine Form ahnlich 
der Fig. 4 der WO 01/72449 und eine Querschnittsform 

40 insbesondere gemaB Fig, 6A aufweist. 

[0048] Bel der Durchfuhrung des Durchsetzvorgangs 
(Fig. 6A, 6B) wird das Profil 1 auf der dem Durchsetz- 
sternpe! 64 bzw. 66 abgewandten Seite des Profils von 
emer Matrize 92 bzw. 94 mit einer zylindrischen Aus- 

45 nehmung 200 abgestutzt, die, wie Fig. 6B zeigt, ernen 
Innendurchmesser D aufweist, der groBer ist als die 
durch den Durchsetzvorgang ausgebildete Erhebung 
202 im Profil 1, wobei die axialeTiefe H der Vertief ung 
so bemessen ist, dass die durch den Durchsetzvorgang 

so erzeugte Erhebung 202 an ihrer Stirnseite 204 flach ist, 
jedoch an ihrer AuBenseite 206 eine ballige Form an- 
nimmt 

[0049] Beim Lochvorgang, der in Fig. SO, SD gezeigt 
ist,gelangt ein Lochstempel 84, 86 zur Anwendung, der 
55 zumindest im Wesentlichen den gleichen Durchmesser 
wie der Durchsetzstempel 64, 66 aufweist. 
[0050] Nach Heraustrennen des Stanzbutzens 116, 
118 wird In der Station C entsprechend den Fig, 6E, 6F 
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ein Napfvorgang durchgefuhrt, wobei der Napfstempel 
88 bzw. 90, der auf die Stirnseite der durch den Durctv 
setzvorgang erzeugten Erhebung einwirkt, innerhalb ei- 
nes Zylinders 214 gefuhrt, der die radiale Ausdehnung 
der Erhebung begrenzt und zu einer zumindest in etwa 
scharfen AuBenkante 216 der Erhebung 206 an deren 
Stirnseite 204 fuhrt, die in eine Hinterschneidung 218 
ubergeht. Man merkt, dass die Stirnseite 204 oberhalb 
der Oberseiten 7, 8 der Balken 2 t 3 angeordnet ist, d.h. 
uber die Balken hinausragt, was fur die selbststanzende 
Funktion des Hohlkorperelements erforderlich ist. Ein 
zweiter Napfstempel wie 68 bzw. 70 in Fig. 3 kann zur 
Ausbildung der Ringfase 216 gegebenenfalls verwen- 
det werden (zweiter Napfstempel hier nichtgezeigt). An- 
stelle des Profils 1 nach Fig, 1 kann ein Profil 1 gemaR 
Fig. 7A verwendet werden. Das Profil 1 ist im Quer- 
schnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig, mit auf 
der spater dem Bauteil zugewandten Sette zwel vonein- 
ander einen Absland aufweisenden, parallel zu den 
Langsseiten des Profils verlaufenden und im Guer- 
schnltt ebenfalls zumindest irn Wesentlichen rechtecki- 
gen Balken 2, 3, die durch eine irn Vergleich zu den Bal- 
ken breitere, im Querschnitt rechteckig© Nut 5 vonein- 
ander getrennt bzw. gebildet sind, die eine Tiefe auf- 
weist, welche der Hone der jeweiligen Balken 2, 3 zu- 
mindest im Wesentlichen entspricht. 
[0351 ] Die Balken weisen jeweils auf der inneren Set- 
te eine schrag gestellte Flanke 9, 9' auf, welche eine 
Hinterschneidung 1 1 bzw. 11 ' bildet Das Hohlkorperele- 
ment gestaltet sich dann wie in Fig, 7B bis 7D gezeigt 
Man sieht aus Fig. 7C, dass hier keine Ringfase 21 6 am 
Gewindeauslauf vorgesehen ist, und zwar deshalb 
nlcht, weil bei dem Herstellungsverfahren, das in Fig. 
8A bis 8E dargestellt ist, kein Napfstempel verwendet 
wird. 

[0052] Die Ringfase 218 am Gewindeeinlauf wird 
durch die Matrize 92 bzw. 94 erzeugt, die fur den Durch- 
setzvorgang verwendet wird, der hier dem Durchsetz- 
vorgang gemaB den Fig. 4, 5 entspricht. Die Formge- 
bung der Matrize 92 bzw. 94 und die Bedeutung der Her- 
stellungsschritte in drei Arbeitsstationen (einschlieBlich 
des Trennvorgangs gemaB Fig. 3D) gehen aus den Fig. 
8A bis 8E hervor und die Arbeitsstationen des entspre- 
chenden Folgeverbundwerkzeugs 10 sind in Fig, 9 dar- 
gestetlt. Die Bezugszeichen in Fig. 9 entsprechen wei~ 
testgehend denen der Fig. 2 t 3 und die Beschreibung 
der Fig. 2, 3 gilt dementsprechend auch fur die Fig. 9. 
Man merkt auBerdem, dass bei dieser Ausfuhrung der 
Ringvorsprung des fertig gestellten Elements, d.h, der 
Pitottetl bzw. Stanzabschnftt 25 weist keine Hinter- 
schneidung auf. Diese ist nicht erforderlich, da die Bal- 
ken htnterschnitten sind, 

[0053] Man merkt ferner, dass ein Durchsetzstempel 
64 bzw. 66 verwendet wird, mit einem Durchmesser } der 
zumindest im Wesentlichen dem Kerndurchmesser ei- 
nes spater im fertigen Hohikorperelement auszubilden- 
den Gewindes 27 entspricht, und dass bei der Durch- 
fuhrung des Durchsetzvorgangs das Profil auf einer Ma- 



trize abgestutzt 92, 94 wird mit einem rohrformigen Vor- 
sprung 230 mit einer gerundeten Innenkante232 an de- 
ren Stirnseite und innerhafb des ringformigen Vor- 
sprungs mit einem Bolzen 234 mit einer rnittleren Erhe- 

5 bung 236 vorsehen ist, die bemessen ist, urn in derfrei- 
en Stirnseite der durch den Durchsetzvorgang 
erzeugten Erhebung eine konusformige Vertiefung 238 
auszubilden, die spater ais Einfuhrkonus 238' fur ein im 
Hohlkorpereiemente ausgebildetes Gewinde 27 einge- 

to fuhrtes Bolzenelement dient. 

[0054] Der Lochvorgang wird mit einern Lochstempel 
84 bzw. 86 durchgefuhrt, der zumindest im Wesentli- 
chen den gleichen Durchmesser wie der Durchsetz- 
stempel 64 bzw, 66 aufweist Zur Anbringung des fer- 

*5 tiggestellten Hohlelements an ein Blechteil kann eine 
Matrize entsprechend den Fig, 10A bis 10C verwendet 
werden. Dieser Vorgang ist berelts in der DE-Gbm 202 
05 192.7 beschrieben und diese Beschreibung gilt auch 
hier 

20 [0055] Es kann hier als Durchsetzstempel ein abge- 
setzter Stempel entsprechend der Fig. 1 3B benutztwer- 
den, mit einem vorderen zylindrisch ausgefuhrten Teil 
250, der uber eine konusformige Ringschu Iter 252 in ei- 
nen hinteren Abschnitt 254 groBeren Durohmessers 

25 ubergeht, wobei die konusformige Ringschulter 254 im 
fertigen Hohikorperelement im Gewindeauslaufbereich 
eine Ringfase bildet (256 in Fig. 13D) 
[0056] Die Fig. 11 A bis 11Czeigen ein Hohikorperele- 
ment das dem Mutterelement der Fig. 7A bis 7D wei- 

30 testgehend entspricht jedoch unter Anwendung des 
Profils 1 gemaB Fig. 1 hergestellt wurde. Es sind somit 
keine Hinterschneidungen am Element festzustellen. 
Das Element wird entweder selbststanzend in ein 
Blechteil oder nicht selbststanzend in ein vorgelochtes 

35 Blechteil eingebracht und es wird dann, wie in den Fig. 
21 A und 21 B fur ein anderes Beispiel gezeigt, eine ring- 
formige Wulst 290 durch Verschiebung vom Material 
von der Stirnseite des Pilotteils 25 mittels einer geeig- 
neten Matrize gebildet, die eine Hinterschneidung 

40 schafft und das Blechteil 292 im Bereich des Lochran- 
des 294 zwischen sich selbst und dem Boden 5 der Nut 
einklemmt. 

[0057] Anstelle eine ringformige Wulst konnten auch 
diskrete Materialnasen zur Anwendung gelangen, die 

45 ebenfalls durch Verschiebung vom Material von der 
Stirnseite des Pilotteils 25 mittels einer geeigneten Ma- 
trize ausgebildet sind, wie an sich bekannt ist. 
[0058] Die Fig. 12A bis 12D zeigen wie das Element 
der Fig, 11 A bis 11 C durch Arbeiten von entgegenge- 

50 setzten Seiten des Profils 1 analog den Fig. 2 und 3 her- 
gestellt werden kann, und zwar mit lediglich drei Arbeit- 
schritten (Dunchsetzen, Lochen und Abtrennen (Abtren- 
nen nicht gezeigt)). Dabei kann der Durchsetzvorgang 
mit der Ausbildung der Fase kombiniert werden, wie in 

55 den Fig. 13A bis 13E vor Allem in Fig. 13B gezeigt ist, 
wobei die Fig, 13A bis 13E zeigen die Bearbeitung des 
Profilstretfens mit dem Durchsetzstempel und dem 
Lochstempel auf der gteichen Seite des Profilstreifens 
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1. 

[0059] Sollte eine Ringfase am Gewindeauslauf er- 
wunscht sein, kann sie durch Verwendung eines Loch- 
stempels mit einer konusformigen Ringschulter erzeugt 
werden, wie in der Ausfuhrungsvariante gemaB Fig. 
1 4A bis 14E, vor Allem in Fig, 14C gezeigt ist Stattdes- 
sen kann auch eine Ringfase am Gewindeauslauf durch 
einen zusatziichen Arbeitsschritterzeugt werden, wie in 
der Ausfuhrung gemaB Fig. 1 5A bis 1 5F gezeigt ist. Hier 
wird in der Fig. 15D ein Fasenstempel benutzt 
[0060] Auch kann ein Profil 1 gemaB Fig. 16 zur An- 
wendung gelangen. Hier sind zwei Balken 2, 3 vorge- 
sehen die durch jeweillge Nuten 5', 5" begrenzt bzw. ge- 
bildet sind, die ebenf alls parallel zu den Langsseiten des 
Profils verlaufen, einen zumindest im Wesentlichen 
rechteckigen Querschnitt aulweisen sowie eine Tiefe 
haben, die der Hohe der jeweiligen Balken entspricht, 
wobei die eine Seitejeder Nut 5', 5", die eine Innenflan- 
ke des jeweiligen Balkens 2 bzw. 3 bildet und auch die 
zweite Seitejeder Nut 5' 5" schrag gesteJJtsind, so dass 
ein schwalbenschwanzartiger Nutquerschnitt vorfiegt. 
[0061] Wenn das Profil gemaB Fig. 16 zur Anwen- 
dung gelangt kann ein Element 21, 21" entsprechend 
den Fig. 17A bis 17E hergestellt werden. Dieses Ele- 
ment entspricht im Wesentlichen dem Element gemaB 
den Fig. 9A bis 9E der DE-Gbm 202 05 192.7, bis auf 
diebesondereschwalbenschwanzartigeGestaltung der 
Nuten. Auch dieses Profil kann in einem Folgeverbund- 
werkzeug mit lediglich drei Arbeitsstationen 
einschlieBlich der Abtrennstation bearbeitet werden. 
Das Verfahren ist in den Fig. 18A bis 18D gezeigt, ob- 
woh! der Abtrennvorgang nicht dargestellt ist, da dieser 
Arbeitschritt wie bisher ausgefuhrt wird. 
[0062] Es wird in einem ersten Durchsetzvorgang ei- 
ne konusformige Vertiefung 270 im Bereich des Profils 
1 zwischen den beiden Nuten 5', 5" erzeugt, wobei 
gleichzeitig eine konusformige Erhebung 272 auf der 
der Vertiefung 270 entgegengesetzten Seite des Profils 
1 entsteht Innerhalb der konusformigen Vertiefung 270 
wird gleichzeitig ein zylinderformiger Vorsprung 274 mit 
einer mittleren Vertiefung 276 erzeugt, die ubereine ko- 
nusformige Ringschulter 278 in eine Bodenflache 280 
ubergeht, wobei auf der Seite der konusformigen Erhe- 
bung 272, diese in der Mitte eine zyJinderformige Ver- 
tiefung 282 hat, die eine konusformige Ringflache 284 
aufweist, die in eine Bodenflache 286 Qbergeht. Der 
Durchsetzstempel und die Durchsetzmatrize (beide 
ntcht gezeigt) sind an ihren Stimenden entsprechend 
gestaltet, urn die genannte Formgebung des Hohlkor- 
perelementes zu erreichen. 

[0063] Nach dem Durchsetzvorgang wird ein Loch- 
vorgang mittels eines Lochstempels durchgefuhrt und 
anschlieBend werden die Elemente vom Profil abge- 
trennt und gegebenenfalls ein Gewinde im gelochten 
Bereich erzeugt. Die konusformige Ringschulter278 auf 
der Seite der konusformigen Vertiefung 270 und die ko- 
nusformige Ringschulter 284 auf der Seite der konus- 
formigen Erhebung 272 bilden eine Einfuhrhilfe fur eine 



Schraube bzw. eine Ringfase am Gewindeauslauf. Die 
Matrize zur Anbringung der Hohlkorpereiemente an ein 
Biechteil ist in den Fig. 19A bis 19C gezeigt und ent- 
spricht weitestgehend der Matrize gemaB den Fig. 12A, 

5 1 2B der genannten WO-Schrift. 

[0064] Anstatt das Profil gemaB Fig. 1 6 zu verwenden 
kann ein Profil entsprechend der Fig. 8 der WO 
01/72449 zur Anwendung gelangen, bei dem die Seiten 
der Nuten, die die inneren Flanken der Balken und die 

w auBeren Flanken des mittleren Bereicfis des Profils bil- 
den , sen krecht zur Unterseite bzw. Oberseite des Profils 
stehen. Die Form des fertig gestellten Hohlkorpereie- 
ments entspricht der in den Fig. 20A bis 20C gezeigten 
Form, wobei diese Form wiederum der Form der Hohl- 

T5 korperelemente gemaB den Fig. )A bis 9E der genann- 
ten WO-Schrift bis auf die Formgebung des PHotteils25 J 
das hier keine Hinterschneidung aufweist. Das Element 
wird am Biechteil entsprechend den Fig. 21 A und 21 B 
befestigt, die bereits oben beschrieben worden sind. 

20 [0065] Besonders gunstig ist es wenn ein Profil 1 ent- 
sprechend der Fig. 22A bzw. Fig. 22C zur Anwendung 
kommt Hier weist das Profil 1 vor der Abtrennung der 
Hohlkorpereiemente vom Profil an der bei Anbringung 
der Hohlkorpereiemente an einem Bauteil diesem zu- 

25 gewandten Seite 300 und/oder an der entgegengesetz- 
ten Seite 4 quer verlaufende Kerben 302 bzw. 304auf, 
die an den Stellen vorliegen, an denen die fertigen Hohl- 
korpereiemente 21 , 21' vom Profil abgetrennt werden, 
wodurch die Kerben sozusagen Schwachstellen an den 

30 vorgesehenen Abtrennstellen bilden. Die Kerben 302 
bzw. 304 konnen im Folgeverbundwerkzeug erzeugt 
werden, bspw. in einer weiteren Arbeitsstation oder 
kombiniert mit einem bereits vorgesehenen Arbeits- 
schritt. Stattdessen konnen sie in das Profil 1 bei dessen 

35 Herstellung eingewalzt oder anderweitig eingebracht 
werden. 

[0066] Ferner besteht die Moglrchkeit, dass die Hohl- 
korpereiemente im Folgeverbundwerkzeug nicht von- 
einander vereinzelt werden, sondern das Profil 1 nach 

40 Herstellung der aflgemeinen Form der Hohlkorpereie- 
mente j n Abschnitten oder in wieder aufgewickelter 
Form beibehalten bzw. verwendet wird und eine Verein- 
zelung in einzelne Hohlkorpereiemente 21, 21' erst 
dann stattfindet, wenn das Profil 1 in einem Setzkopf zur 

45 Anbringung der Hohlkorpereiemente an einem Bauteil 
verwendet wird. Diese Vorgehensweise wurde die Zu- 
fuhr an den Setzkopf erleichtern. 

[0067] Das Konzept der Kerben kann auch mit ande- 
ren Profilstreifen verwendet werden, bspw. mit alien in 
50 dieser Anmeldung genannten oder im Stand der Tech- 
nik bekannten Profilstreifen. Bei Verwendung eines Pro- 
filstreifens gemaB Fig. 1 konnten Hohlkorpereiemente 
gemaB Fig. 23A bis 23C hergestellt werden, 
[0068] Ferner besteht die Moglichkeit einen Profil- 
es streifen gemaB den Fig. 24A und 26A zu erzeugen Zu 
diesem Zweck wird das Folgeverbundwerkzeug nach 
den Fig. 4 und 5 verwendet Hier wird in der Arbeitssta- 
tion A ein Freischnittvorgang durchgefuhrt, um an den 
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Grenzen zwischen den einzelnen noch nicht voneinan- 
der getrennten Hohlkorperelementen Locher im Profil 
zu stanzen. beispielsweise Langlocher 6 oder mehrere 
im Querschnitt kreisformige Locher, die querzur Langs- 
rlchtung des Profils bzw. in einer Reihe quer zur Langs- 
richtung des Profils angeordnet sind, urn die spatere 
Vereinzelung der Hohlkorperelemente 21, 21'mittels 
des Abschlagstempels 22 zu erleichtern. Bei dieser 
Ausfuhrung wird der Freischnittvorgang vorzugsweise 
als erster Arbeitsschritt irn Folgeverbundwerkzeug 10 
durchgefuhrt 

[0069] Auch bei einer solchen Ausfuhrung ist es nicht 
notwendtg, die Hohlkorperelemente im Folgeverbund- 
werkzeug voneinander zu trennen, sondern das Profit 
kann nach Herstellung der allgemeinen Form der Hohl- 
korperelemente in Abschnitten oder in wieder aufgewik- 
keiter Form beibehalten bzw. verwendet werden, wobei 
eine Vereinzelung in einzelne Hohlkorperelemente erst 
dann stattfindet, wenn das Profil In einem Setzkopf zur 
Anbringung der Hohlkorperelemente an einem Bauteil 
verwendet wird. 

[0070] Die Langlocher 6 bzw. die Reihe von zylindri- 
schen Lochern (nicht gezeigt)sollten sich vorzugsweise 
nicht in Bereiche des Profils hinein erstrecken, in denen 
die Balken 7, 8 vorgesehen sind, da die Lange der Bal- 
ken fur die Verdrehsicherung von Bedeutung ist, wobei 
es zulassig ware, ein Loch in jedem Balkenbereich vor- 
zusehen 1 sofern die Balken hierdurch nicht uner- 
wunscht verkurzt werden. 

[0071] Die Fig. 26A-26E zeigen ein weiteres Beispiel 
eines erfindungsgemaBen Hohlkorperelementes, wo- 
bei die Fig. 27A und Fig. 27B das gleiche Element nach 
Anbringung an ein Blechteil zeigen. 
[0072] Das Hohlkorperelernent gemaB Fig. 27A und 
Fig. 27B wird unter Anwendung der Vorrichtung gemaB 
Fig. 5 hergestellt, und zwar unter Anwendung von Frei- 
schnittstempeln 126 : 128, diejeweils einen Querschnitt 
mit der Form einer Sanduhr oder eines Pollers aufwei- 
sen. 

[0073] Diese Querschnittsform ist in Fig, 26A einge- 
zeichnet, und es ist ersichtlich, dass die Ausschnitte 
oberhalb und unterhalb des mittleren Teils des Hohlkor- 
perelernents 21 in Draufsicht jeweils die Form des hal- 
ben Querschnitts 300 bzw. 302 des Freischnittstempels 
aufweisen. 

[0074] Das Verfahren wird vorzugsweise mit einem 
Profil durchgefuhrt, das im Querschnitt die Form auf- 
weist, die durch den AuBenumriss 304 der Fig. 26B an- 
gegeben ist. Wie dort ersichtlich, ist der Querschnitt zu- 
mindest im Wesentlichen rechteckig, mit auf der spater 
dem Bauteil 292, Fig. 27A und 27B zugewandten Bau- 
teilseite 306 zwei voneinander einen Abstand aufwei- 
senden parallel zu den Langsseiten des Profils verlau- 
fenden und im Querschnitt ebenfalls zumindest im We- 
sentlichen rechteckrgen Balken 7, 8, die auf der inneren 
Seite durch jeweilige, ebenfalls in Langsrichtung des 
Profils verlaufenden Nuten 5', 5" begrenzt sind. Die je- 
weils inneren Seiten 308, 31 0 der Nuten sind hoher ais 



die jeweils aufBeren Seiten 312, 314, die den jeweiligen 
Balken begrenzen, wodurch im mittleren Bereich der 
Langsseite des Profils ein im Querschnitt rechteckiger 
Vorsprung 31 6 vorliegt dessen dem Bauteil zugewand- 

5 te Seite weiter vorspringt als die dem Bauteil zugewand- 
ten Seiten 318, 320 der Balken. Diejeweils auBeren Sei- 
ten 312, 314 der Nuten sind zur Bildung von Hinter- 
schneidungen geneigtsind. Es ware auch denkbar, die 
jeweils inneren Seiten 308, 310 der Nuten ebenfalls 

w oder anstatt der auReren Seiten der Nuten in eine ge- 
neigte Position zu setzen, urn Hinterschneidungen zu 
bilden, 

[0075] Mit anderen Worten sind zur Ausbildung von 
Nuten mit je mindestens einer Hinterschneidung die je- 
15 wells auBeren Seiten 312, 314 der Nuten 5\ 5" und/oder 
die jeweils Inneren Seiten 308, 310 der Nuten ausge- 
hend von dem vorzugsweise parallel zur genannten 
Bauteilseite verlaufenden Boden 322, 324 der Nuten 
aufeinander zu bzw. voneinander weg geneigL Mit einer 
20 solchen Querscbnrttsform des verwendeten Profils wird 
die Herstellung der Hohlkorperelemente vereinfacht, da 
die Form des Vorsp rungs am fertig gestellten Hohlkor- 
perelernent durch den verwendeten Profilstreifen und 
die Querschnittsform der Freischnittstempel bestimmt 
25 wird und nicht durch Verformung des Profilstreifens. Es 
ist lediglich notwendig, das Loch im mittleren Bereich 
des Steges des in Draufsicht in etwa l-fomnigen Hohl- 
korperelements durch Napf- und Lochvorgange zu er~ 
zeugen. Diese Vorgange sorgen durch Kaltverfestigung 
30 fur eine erhohte Festtgkert des Hohlkorperelements im 
Bereich des anschlieBend gebildeten Gewindes 29. 
[0076] Anstatt ein Profil mit einer Querschnittsform 
entsprechend dem Bezugszeichen304 der Fig. 26B zu 
verwenden, kann man auch das Profil gemaB Fig. 1 ver- 
35 wenden und den Vorsprung 25 mit einem entsprech en- 
den Durchsetzvorgang erzeugen. D.h., dass in diesem 
Beispiel ein Profil zur Anwendung gelangt, das im Quer- 
schnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig ist, mit 
auf der spater dem Bauteil zugewandten Bauteilseite 
40 zweivoneinandereinen Abstand aufweisenden, parallel 
zu den Langsseiten des Profils verlaufenden und im 
Querschnitt ebenfalls zumindest im Wesentlichen recht- 
eckigen Balken 7, 8. Diese sind durch eine im Vergleich 
zu den Balken breitere, im Querschnitt rechteckige Nut 
45 svoneinandergetrenntbzw. gebildetsind, die eine Tlefe 
aufweist, welche der Hohe der jeweiligen Balken zumin- 
dest im Wesentlichen entspricht. 
[0077] Andere Profile konnten ebenfalls zur Anwen- 
dung gelangen, in denen Ausschnitte durch Aus- 
50 schnittstempel hergestetlt werden, wie im Zusammen- 
hang mtt den Fig. 24 bis 27 beschrieben ist. Beispiels- 
weise konnte das Profil ein im Querschnitt rechteckiges 
Profil ohne Balken sein oder es konnte als im Quer- 
schnitt rechteckiges Profil mit auf einer Seite einen in 
55 der Mitte angeordneten, im Querschnitt rechteckigen 
Balken wie 31 6 in Fig. 26 ausgebildet werden. Dermitt- 
lere Balken 316 wurde dann Seiten entsprechend den 
Flanken 308 und 31 0 in Fig. 26 bifden, welche nach An- 
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bringung des Elements in ein Blechteil die Verdrehsi- 
cherung schaffen wurde. Diese Seiten entsprechend 
den Flanken 308 und 310 in Fig. 26 konnten auch ge- 
neigt werden, wie ebenfalls im Zusammenhang mit Fig. 
26 beschrieben, urn Hinterschneidungen und daherei- 5 
ne Sicherheit gegen Auspressen zu schaffen, wenn ein 
Hohlkorperelement, das aus dem Profil gebildet ist r an 
ein Blechteil angebracht ist Falls die Seiten, die den 
Flanker 308 und 310 entsprechen, nicht geneigt sind, 
um hierdurch eine Hinterschneidung zu bilden, kann die 10 
erforderliche Sicherheit gegen Auspressen auch da- 
durch erreicht werden, dass Metall vom Pilotabschnitt 
25 verf ormt oder gepragt wird , bspw. im Sinne einer Ver- 
schiebung vom Metal J des Elements, um das Blechteil 
zu uberlappen, wie ebenfalfs in Verbindung mit anderen fs 
Ausfuhrungsformen oben beschrieben wurde. 
[0078] Da das Profil der Fig. 1 Balken 7, 8 verwendet, 
die keine geneigte innere Seite aufweisen, muss der 
Vorsprung 25 mit einer Hinterschneidung erzeugt wer- 
den, beispielsweise entsprechend den Fig. 6A bis 6F. 20 
Alternativ hierzu kann ein Profilstreifen ahnlich der Fig. 
1 verwendet werden, bei dem aber die inneren Seiten 
der Balken. d.h, die Seiten der Nut 5, zur Bodenflache 
der Nut 5 geneigt sind, um Hinterschneidungen zu bil- 
den, D.hu die Balken weisen jeweiis auf der inneren Set- 25 
te eine schrag gesteltte Flanks auf, welche eine Hinter- 
schneidung bildet. Diese Ausfuhrungsvariante kann mit 
ein em Vorsprung 25 realisiert werden, der entweder ei- 
ne Hinterschneidung oder keine Hinterschneidung auf- 
wetst. 30 
[0079] Das Ergebnis der verschiedenen Herstel- 
lungsverfahren ist vorzugsweise so, dass in der Mitte 
des Hohlkorperelements auf der Bauteilseite 306 ein 
Vorsprung 25 ausgebildet ist Das als Stanzabschnitt 
ausgebildete Stirnende 326 des Vorsprungs 25 ragt 35 
Qber die Hohe der dem Bauteil zugewandten Seiten der 
Balken hinaus und weist in Draufsicht im Bereich der 
Balken parallel zu dieser vertaufende Kanten 328, 330 
auf. Diese sind iiber zwei teilkreisformige Kanten 332, 
334, die der Seitenform des Freischnittstempefs ent- 40 
sprechen, miteinander verbunden und verfaufen kon- 
zentrisch zur mittleren Lochung 23 des Elements. 
[0080] Das Hohlkorperelement zur Anbringung an ein 
insbesondere aus Blech bestehendes Bauteil 292 hat 
somit auf zwei entgegengesetzten Seiten parallel zuein- * 5 
andererstreckende Balken 7, 8, die mit dem Bauteil 292 
eine Verdrehsicherung bilden, und eine senkrechtzur 
Bauteilseite verfaufende, mittig angeordnete Lochung 
23, die gegebenenfalls einen Gewindezylinder 29 auf- 
weisen kann. Es zeichnet sich dadurch aus, dass auf so 
der dem Bauteil zugewandten Bauteilseite 306 des 
Hohlkorperelements 21, 21' und konzentrisch zur Lo- 
chung 23 ein ringformiger Vorsprung 25 vorliegt, der als 
Stanzabschnitt mit oder ohne Hinterschneidung ausge- 
bildet ist. Ferner weist der vorspringende Stanzab- 55 
schnrtt 25 im Bereich jedes BaJkens 7, 8 in Draufsicht 
eine jeweilige Kante 328, 330 auf, die zumindest im We- 
sentlichen parallel zur benachbarten Seitenwand 312, 



314 des jeweiligen Balkens 7, 8 verlauft. Zwischen den 
Balken 7, 8 und dem vorspringenden Stanzabschnitt 25 
liegen jeweilige vertiefte Bereiche 322, 324 vor. Die ein- 
ander zugewandten Seitenflachen 312, 31 4 der Balken 
7, 8 bilden eine jeweilige Hinterschneidung und/oder der 
Stanzabschnitt 25 weist eine Hinterschneidung auf. Das 
Hohlkorperelement ist in Draufsicht zumindest in etwa 
l-formig, wobei der mittlere, die Querglieder 336, 33S 
der l-Form verbindende Steg 340 in der Mitte und in 
Draufsicht zumindest im Wesentlichen kreisrund ist und 
durch einen zylindrischen Bereich 342 des Steges 340 
gebildet ist. 

[0081] Aus den Schnittzeichnungen der Fig. 27A und 
27B ist ersichtlich, dass das Blechmaterial durch An- 
wendung einer entsprechend geformten Matrize (nicht 
gezeigt) in die Nuten 5', 5" und in die Hinterschneidun- 
gen 344, 346 benachbart zu den Balken 7, 8 eingeformt 
ist und das Element 21 , 21 ' somit gegen Anpresskrafte 
gesichert ist, wobei die Balken zugleich fur eine hohe 
Verdrehsicherung sorgen. 

[0082] Ferner ist ersichtlich, dass die Sttrnseite 348 
des Stanzabschnitts 25 in einer Ebene mit der dem 
Hohlkorperelement abgewandten Seite 350 des Blech- 
teils liegt, so dass sich eine gute Anschraubsituation er- 
gibt Ferner ist ersichtlich, dass die Blechverformungen 
im Bereich des Stanzabschnitts 25 alle gerundet sind, 
so dass ein guter Widerstand gegen Ermiidung zu er- 
warten ist. 

[0083] Bei alien Ausfiihrungsformen konnen als Bei- 
spiel fur den Werkstoff des Profils und der daraus her- 
gestellten Funktionselemente alle Materialmen genannt 
werden, die im Rahmen der Kaltverformung die Festt- 
gungswerte der Klasse 8 gemaB ISO-Standard oder ho- 
her erreichen, beispielsweise eine 35B2-Legierung ge- 
maB DIN 1654. Die so gebjJdeten Befestigungselemen- 
te eignen sich u.a. fur atle handelsublichen Stahlwerk- 
stoffe fur ziehfahige Blechteil e wie auch fur Alum In jum 
oder dessen Legierungen. Auch konnen Aluminiumle- 
gierungen, insbesondere soiche mit hoher Festigkeit, 
fur das Profil bzw. die Funktionselemente benutzt wer- 
den, z.B. AIMgS. Auch kommen Profile bzw. Funktions- 
elemente aus hoherfesten Magnesiumlegierungen wie 
bspw. AM50 in Frage. 

[0084] Ferner soil zum Ausdruck gebracht werden, 
dass das Profil 1 bzw. jedes Profil erfindungsgemaB 
seitJich strong gefuhrt ist, beispielsweise durch festste- 
hende Fuhrungen, sich jedoch geringfugig in Richtung 
quer zur Bewegungsbahn 20 seitlich ausdehnen kann. 
Ferner kann sich das bzw. jedes Profil 1 nach oben frei 
ausdehnen, AuBerdem ist es erfindungsgemaB mog- 
lich, insbesondere bei Ausfuhrungen, bei denen im Pro- 
fil an der Trennstelle zwischen den Elementen 
Schwachstelien, beispielsweise Kerben oder Frei- 
schnitte, vorgesehen sind, dass die Hohlkorperelemen- 
te im Folgeverbundwerkzeug nicht voneinanderveretn- 
zelt werden, sondern das Profil nach Herstellung der 
Hohlkorperelemente in Abschnitten oder in wieder auf- 
gewickefter Form verwendet wird und eine Veretnzelung 
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in einzelne Hohlkorperelemente erst dann stattfindet, 
wenn das Profil in einem Setzkopf zur Anbringung der 
Hohlkorperelemente an einem Bauteil verwendet wird. 



patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlkorperelemen- 
ten (21, 2V), wie Mutterelemente, zur Anbringung 
an ublicherweise aus Blech (292) bestehenden 
Bauteilen, insbesondere zur Herstellung von Hohl- 
korperelementen mit einem zumindest irn Wesent- 
lichen quadratischen oder rechteckigen AuBenum- 
riss durch Ablangung einzefner Elemente von ei- 
nem in Form emer Profilstange (1 ) oder eines Wik- 
kels vorliegenden Profil nach vorheriger Stanzung 
von Lochern (23) in das Profil, gegebenenfalls mit 
anschlteBender Ausbildung eines Gewindezylin- 
ders (29) unter Anwendung eines Folgeverbund- 
werkzeugs (10) mit mehreren Arbeitsstationen (A, 
B, C, D) , in denen jewellige Bearbeitungen durch- 
gefuhrt werden, 
dacfurch gekennzeichnet, 

dass in jeder Arbeitsstation (A, B t C, D) fur das Pro- 
fil (1 ) bzw. fur mehrere nebeneinander angeordnete 
Profile jeweiis zwei Bearbeitungen fur jeden Hub 
des Folgeverbundwerkzeugs gleichzeitig durchge- 
fuhrt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in der letzten Arbeitsstation (D) mittels eines 
Abschlagstempels (22) von dem bzw. von jedem 
Prof i! jeweiis zwei Hohlkorperelemente (21 , 21 1 ) ab- 
getrennt werden, wobei der Abschlagstempel (22) 
das Profil (1) an einer ersten Stelle hlnter einem er- 
sten Hohlkorperelement (21) und an einer 2weiten 
Stelle hinter einem zweiten Hohlkorperelement 
(21') durchtrennt und vorzugswetse das zwette 
Hohlkorperelement in Richtung der Bewegung des 
Abschlagstempels (22) querzur Langs richtung des 
Profils aus der Bewegungsbahn (20) des Profils 
herausgefuhrt wird sowie ebenfalls vorzugsweise 
das erste Hohlkorperelement (21) in der Abschlag- 
station (D) des Folgeverbundwerkzeugs (10) zu- 
mindest vorerst im Allgemeinen in Richtung der Be- 
wegungsbahn (20) des Profils (1) herausgefuhrt 
wird. 

3. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che. 

dadurch gekennzeichnet, 

dass jede Arbeitsstation (A, B, D, C) mit einer Lan- 
ge in Lauf richtung (20) des Profils (1) gewahlt wird, 
die dem Dreifachen oder dem Vierfachen der 
Langsabmessung eines fertigen Hohlkorperele- 
ments (21, 21') entsprichL 



Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass in einer ersten Arbeitsstation (A) ein Durch- 
setzvorgang, in einer zweiten Arbeitsstation (B) ein 
Lochvorgang, in einer dritten Arbeitsstation (C) ein 
Napfvorgang und in einer vierten Arbeitsstation (D) 
die Vereinzelung von jeweiis zwei Hohlkorperele- 
menten (21 , 21 ') von dem bzw. von jedem Profil (1) 
mittels des Abschlagstempels (22) durchgefuhrt 
wird. 

Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass in einer ersten Arbeitsstation (A) ein Frei- 
schnittvorgang, in einer zweiten Arbeitsstation (B) 
ein Durchsetzvorgang, in einer dritten Arbeitsstati- 
on (C)ein Lochvorgang und in einer vierten Arbeits- 
station (D) die Vereinzelung von jeweiis zwei Hohl- 
korperelementen von jedem Profil mittels des Ab- 
schlagstempels durchgefuhrt wird, wobei vorzugs- 
weise der Vereinzelungsvorgang in einer funften 
Arbeitsstation anstelle der vierten Arbeitsstation (D) 
stattfindet und in der vierten Arbeitsstation (D) eine 
Lagekontrolle durchgefuhrt wird. 

. Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Napfvorgang mit dem Durchsetzvorgang 
kombiniert wird und die dritte Arbeitsstation einge- 
spart wird, 

Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Napfvorgang mit dem Durchsetzvorgang 
kombiniert wird und die dritte Arbeitsstation einge- 
spart wird. 

J. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Profil (1)furjeden Hub des Folgeverbund- 
werkzeugs urn eine Lange vorgeschoben wird, die 
der doppelten Lange eines einzelnen Hohlkorper- 
elements (21, 21') entspricht. 

9. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass eine gefederte Nocke (27) mit einer zur Be- 
wegungsbahn (20) des Profils schraggestellten 
Nockenflache (24) von dem vorderen Ende des 
Profils am Ausgangsende der letzten Arbeitsstation 
(D) entgegen der Kraft einer Federeinrichtung (26) 
vorgespannt wird und nach Abtrennung des am vor- 
deren Ende des Profils ausgebildeten Hohlkorper- 
elements (21) dieses nach unten kippt, urn die Ent- 
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terming aus dem Folgeverbundwerkzeug (10) zu 
erleichtern. 

1 0. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che ; dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stempel (64, 66) zur Durchfiihrung des 
Durchsetzvorgangs und die Lochstempel (84, 86) 
zur Durchfuhrung des Lochvorgangs von entgegen- 
gesetzten Seiten des Profjls (1) auf diesem arbei- 
ten. 

1 1 . Verfahren nach einern dervorhergehenden Anspru- 
che 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stempel (64, 66) zur Durchfuhrung des 
Durchsetzvorgangs und die Lochstempel (84, 86) 
zur Durchfuhrung des Lochvorgangs von der glei- 
chen Seite des Profils (1) auf diesem arbeiteten. 

1 2. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che. 

dadurch gekennzeichnet, 

dass bei der Durchfuhrung eines Napfvorgangs 
rnittels jeweiliger Napfstempel (68, 70, 86, 90) von 
beiden Seiten des Profilstreifens genapft wird. 

13. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che. 

dadurch gekennzeichnet, 

dass bei der Durchfuhrung des Durchsetzvorgangs 
das Profii (1) auf der dem Durchsetzstempel (64, 
66) abgewandten Seite des Profils von einer Matri- 
ze (92, 94) mit einer zylindrischen Ausnehmung ab- 
gestutzt wird, die einen Innendruchmesser auf- 
weist, der grdBer ist als die durch den Durchsetz- 
vorgang ausgebiidete Erhebung (202) im Profii (1), 
wobei die axiale Tiefe der Vertiefung so bernessen 
ist, dass die durch den Durchsetzvorgang erzeugte 
Erhebung (202) an ihrer Stirnseite (204) flach ist, 
jedoch an ihrer AuBenseite eine ballige Form an- 
nimmt. 

14. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che insbesondere nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beim Lochvorgang ein Lochstempel (84, 86) 
zurAnwendung gelangt, der zumindest im Wesent- 
lichen den gleichen Durchmesser wie der Durch- 
setzstempel (64, 66) aufweist 

15. Verfahren nach Anspruch 13 und 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Napfvorgang durchgefu hit wird, wobei der 
Napfstempel (88, 90), der auf die Stirnseite der 
durch den Durchsetzvorgang erzeugten Erhebung 
(202) einwirkt, innerhalb eines Zylinders (214) ge- 
fuhrt ist, der die radiale Ausdehnung der Erhebung 
(202) begrenzt und zu einer zumindest in etwa 



scharfen AuBenkante (21 6) der Erhebung (202) an 
deren Stirnseite (204) fuhrt, die in eine Hinter- 
schneidung (218) ubergeht. 

5 16. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Profii (1) zur Anwendung gelangt, das im 

Querschnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig 

10 ist, mit auf der spater dem Bauteil zugewandten 
Seite zwei voneinander einen Abstand aufweisen- 
den, parallel zu den Langsseiten des Profils verlau- 
fenden und im Querschnitt ebenfalls zumindest im 
Wesentlichen rechteckigen Balken (7, 8), die durch 

15 eine im Vergleich zu den Balken breitere, im Quer- 
schnitt rechteckige Nut (5) voneinander getrennt 
bzw. gebildet sind : die eine Tiefe aufweist, welche 
der Hone der jeweiligen Balken (7, 8) zumindest im 
Wesentlichen entspricht. 

20 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass ein Profii zurAnwendung gelangt, bei dem die 
Balken jeweils auf der inneren Seite eineschrag ge- 
25 stellte Flanke aufweisen, welche eine Hinterschnei- 
dung bildet. 

1 8. Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che, insbesondere nach einem der Anspruche 16 

so oder 17, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass in einem Durchsetzvorgang ein Durchsetz- 
stempel (64, 66) verwendet wird, mit einem Durch- 
messer, der zumindest im Wesentiichen dem Kern- 

35 durchmesser eines spater im fertigen Hohlkorper- 
element (21, 21") auszubildenden Gewindes (29) 
entspricht, und dass bei der Durchfuhrung des 
Durchsetzvorgangs das Profii auf einer Matrize (92, 
94) abgestutzt wird mit einem rohrformigen Vor- 

40 sprung (230) mit einer gerundeten Innenkante 
(232) an deren Stirnseite und innerhalb des ringfor- 
migen Vorsprungs (230) mit einem Bolzen (234) mit 
einer mittferen Erhebung (236) vorsehen ist, die be- 
rnessen ist, um in derfreien Stirnseite der durch den 

45 Durchsetzvorgang erzeugten Erhebung eine ko- 
nusformige Vertiefung (238) auszubilden, die spa- 
ter als Einfuhrkonus fur ein im Hohlkorperelemente 
(21 , 21') ausgebildetes Gewinde (29) eingefuhrtes 
Bolzenelement dient 

so 

19. Verfahren nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Lochvorgang mit einem Lochstempel (84, 
86) durchgefuhrt wird, der zumindest im Wesentli- 
55 chen den gleichen Durchmesser wie der Durchsetz- 
stempel aufweist. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
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zeichnet, 

dass als Durchsetzstempel ein abgesetzter Stem- 
pel benutzt wird, mit einem vorderen zylindrisch 
ausgefuhrten Tell (250), deruber eine konusformi- 
ge Ringschulter (252) in einen hinteren Abschnitt 
(254) groBeren Durchmessers ubergeht, wobei die 
konusformige Ringschulter (254) im fertigen Hohl- 
korperelement (21 , 21 ') im Gewindeauslauf bereits 
eine Ringfase (25.6) bildet. 

21 . Verfahren nach einem dervorhergehenden Anspru- 
che 1 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die zwei Balkan (7, 8) durch jeweilige Nuten 
(5", 5") begrenzt bzw. gebildet sind, die ebenfalls 
parallel zu den Langsseiten des Prof lis (1) verlau- 
fen, einen zumindest im Wesentlichen rechteckigen 
Querschnitt aufweisen sowfe eineTiefe haben, die 
der Hone der jeweiltgen Balken (7, 8) entspricht, 
wobei die eine Seite jeder Nut (5', 5"), die eine In- 
nenflanke des jeweiligen Balkens bildet und auch 
die zweite Seite jeder Nut schrag gestellt sind, so 
dass ein schwalbenschwanzartiger Nutquerschnitt 
vorliegt. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in einem ersten Durchsetzvorgang eine ko- 
nusformige Vertiefung (270) im Bereich des Profils 
(1) zwischen den beiden Nuten (5',5 M ) erzeugt wird, 
wobei gleichzeitig eine konusformige Erhebung 
(272) auf der der Vertiefung entgegengesetzten 
Seite des Profils entsteht, dass innerhalb der ko- 
nusforrnigen Vertiefung ein zylinderformiger Vor- 
sprung (274)miteinermittleren Vertiefung (276) er- 
zeugt wird, die Qber eine konusformige Ringschul- 
ter (278) in eine Bodenflache (280) ubergeht, wobei 
auf der Seite der konusforrnigen Erhebung (272) 
diese in der Mitte eine zylinderformige Vertiefung 
(282) aufweist, die eine konusformige Ringflache 
(284) aufweist, die in eine Bodenflache (286) uber- 
geht. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach dem Durchsetzvorgang ein Lochvor- 
gang durchgefiihrt wird und anschlieBend die Ele- 
mente (21 , 21') vom Profil angetrennt werden und 
gegebenenfalls ein Gewinde (29) im gelochten Be- 
reich erzeugt wird, wobei die konusformige Ring- 
schulter (278) auf der Seite der konusforrnigen Ver- 
tiefung (270) und die konusformige Ringschulter 
(284) auf der Seite der konusforrnigen Erhebung 
(272) eine Einfuhrhilfe fur eine Schraube bzw. eine 
Ringfase am Gewindeauslauf bilden. 

24. Verfahren nach einem dervorhergehenden Ansprii- 
che 1 bis 14, 



dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Profil zur Anwendung gelangt, bei dem die 
Seiten der Nuten, die die inneren Flanken der Bal- 
ken und die auBeren Flanken des mittleren Be- 
5 reichs des Profils bilden, senkrecht zur Unterseite 

bzw. Oberseite des Profils stehen, 

25. Verfahren nach einem dervorhergehenden Ansprii- 
che, 

10 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Profil vorder Abtrennung derHohlkorper- 
efemente vom Profil an der bei Anbringung der 
Hohlkorperelemente an einem Bauteil (292) diesem 
zugewandten Seite und/oder an der entgegenge- 

15 setzten Seite quer verlaufende Kerben (304) auf- 
weist, die an den Stellen vorliegen, an denen die 
fertigen Hohlkorperelemente (21 ,2V} vom Profil (1) 
abgetrennt werden, wodurch die Kerben sozusa- 
gen Schwachstellen an den vorgesehenen Ab- 

20 trennstellen bilden. 

26. Verfahren nach einem dervorhergehenden AnsprQ- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, 

25 dass in einer Arbeitsstation (A) des Folgeverbund- 
werkzeugs ein Freischnittvorgang durchgefiihrt 
wird t um an den Grenzen zwischen den einzelnen 
noch nicht voneinander getrennten Hohlkorperele- 
menten Locher (6) im Profil (1) zu stanzen, bei- 

30 spielsweise Langlocher oder mehrere im Quer- 
schnitt kreisformige Locher, die quer zur Langsrich- 
tung des Profils (1) bzw. in einer Reihe quer zur 
Langsrichtung des Profils angeordnet sind, um die 
spatere Vereinzelung der Hohlkorperelemente mit- 

35 tels eines Abschlagsternpels (22) zu erieichtern, 
wobei der Freischnittvorgang vorzugsweise als er- 
ster Arbeitsschritt im Folgeverbundwerkzeug 
durchgefuhrt wird. 

40 27. Verfahren nach Anspruch 26, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Freischnitt mit einem Freischnfttstempel 
(126, 128) mit einem. die Form einer Sanduhr oder 
eines Pollers aufweisenden Querschnitt (300 + 
45 302) vorgenommen wird. 

28- Verfahren nach Anspruch 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Profil zur Anwendung gelangt, das im 
so Querschnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig 

ist, mit auf der spater dem Bauteil zugewandten 
Bauteilseite zwei voneinander einen Abstand auf- 
weisenden, parallel zu den Langsseiten des Profils 
verlaufenden und im Querschnitt ebenfalls zumin- 
55 dest im Wesentlichen rechteckigen Balken (7, 8), 
die durch eine im Vergleich zu den Balken brertere, 
im Querschnitt recheckige Nut (5) voneinander ge- 
trennt bzw. gebildet sind, die eine Tiefe aufweist, 
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welche der Hone der jeweiligen Balken (7, 8) zu- 
mindest Im Wesentlichen entspricht, wobei die Bal- 
ken (7, 8) jeweils auf der inneren Seite eine schrag 
gestellte Flanke aufweisen* welche eine Hinter- 
schneidung btldet 

29. Verfahren nach Anspruch 27, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Profil (1) verwendet wird, das im Quer- 
schnitt zumindest im Wesentlichen rechteckig ist, 
mit auf der spater dem Bauteil zugewandten Bau- 
teilseite (306) zwei voneinandereinen Abstand auf- 
weisenden parallel zu den Langsseiten des Profils 
verlaufenden und im Querschnitt ebenfalls zumin- 
dest fm Wesentlichen rechteckigen Balken (7 : 8) f 
die auf der inneren Seite durch jeweilige, ebenfalls 
in Langsrichtungdes Profils verlaufenden Nuten (5', 
5") begrenztsmd, wobei die jeweils inneren Seiten 
(308, 31 0) der Nuten hoher sind als die jeweils au- 
Beren Seiten (312, 314), die den jeweiligen Balken 
begrenzen, wodurch im mittleren Beretch der 
Langsseite des Profils ein irn Querschnitt rechtek- 
kiger Vorsprung (316) vorliegt, dessen dem Bauteil 
zugewandte Seite weiter vorspringt als die dem 
Bauteil zugewandte Seite der Balken (7, 8) und 
dass die jeweils auBeren Seiten (312, 314) der Nu- 
ten und/oder die jeweils inneren Seiten (308, 310) 
der Nuten (5\ 5") zur Blidung von Hinterschneidun- 
gen geneigt sind. 

30. Verfahren nach Anspruch 29, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Ausbildung von Nuten mit je mindestens 
einer Hinterschneidung die jeweils auBeren Seiten 
(31 2, 314) der Nuten (5 r > 5") oder die jeweils inneren 
Seiten (308, 310) der Nuten (5' f 5") ausgehend von 
dem vorzugsweise parallel zur genannten Bauterl- 
seite verlaufenden Boden (322, 324) der Nuten (5\ 
5") aufeinander zu bzw. voneinander weg geneigt 
sind. 

31. Verfahren nach Anspruch 28, 29 oder 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Verfahren durchgefuhrt wird, urn in der 
Mitte des Hohlkorpereiements auf der einen Bau- 
tellseite (306) des rechteckigen Querschnitts elnen 
Vorsprung (25) zu bilden, dessen als Stanzab- 
schnitt ausgebildetes Stimende uber die H6he der 
dem Bauteil zugewandten Seiten der Balken hin- 
ausragt und in Draufsicht im Bereich der Balken 
parallel zu dieser verlaufende Kanten (328, 330) 
aufwelst, die Ciber zwei teilkreisformige Kanten 
(332, 334), die der Seite nform des Freischnittstem- 
pels entsprechen, miteinanderverbunden sind, und 
konzentrtsch zur mittleren Lochung (23) des Ele- 
ments vertaufen. 

32. Hohlkorperelement (21 , 21 ')hergesteilt nach einern 



der vorher oder nachher genannten Verfahren. 

33. Hohlkorperelement (21, 21') zur Anbringung an ein 
insbesondere aus Blech bestehendes Bauteil 

5 (292), wobei das Hohlkorperelement auf zwei ent- 

gegengesetzten Seiten parallel zueinander erst rek- 
kende Balken (7, 8), die mit dem Bauteil eine Ver- 
drehsicherung bilden und eine senkrecht zur Bau- 
teilseite verlaufende, mittig angeordnete Lochung 

10 (23) aufwelst, die gegebenenfalis einen Gewinde- 
zylinder (29) aufweisen kann, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf der dem Bauteil zugewandten Seite des 
Hohlkorperelementes und konzentrisch zur Lo- 

15 chung ein rlngformiger Vorsprung (25) vorliegt, der 
als Stanzabschnitt ohne Hinterschneidung ausge- 
bildet ist, dass zwischen den Balken (7, 8) und dem 
ringformigen Stanzabschnitt ein vertiefter Beretch 
vorliegt, wobei Balken nur auf zwei entgegenge- 

20 setzten Seiten der Hohlkorpereiements vorhanden 
sind und Anlageflachen fur das Bauteil bilden, die 
so groB sind, dass die Flachenpressung unter der 
FlieBgrenze des Bauteils liegt und dass 
auch die Balken (7, 8) keine Hinterschneidung mit 

25 dem vertieften Bereich bilden, wobei auf der Bau- 
teilseite des Hohlkorperelementes die Stirnseite 
des ringformigen Vorsprungs (25) vorzugsweise 
weiter vorsteht als die Balken (7, 8).. 

30 34. Hohlkorperelement nach Anspruch 33, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der vertiefte Beretch (5) zwischen den Balken 
(7, 8) im AuGenumriss zumindest im wesentlichen 
rechteckig ist und dass der Ringvorsprung (25) in 
35 der Mitte der Vertiefung angeordnet ist und an alien 
Seiten einen Abstand von der Begrenzung der Ver- 
tiefung aufweist. 

35. Hohlkorperelement nach einem der Anspriiche 33 
40 oder 34, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die zwei auf entgegengesetzten Seiten des 
Hohlkorperelementes parallel zueinander erstrek- 
kende Balken (7 r 8) durch zwei ebenfalls parallel 

45 zueinander verlaufende Nuten {5\ 5") begrenzt 
bzw. gebildet sind. die zumindest im wesentlichen 
einen rechteckigen Querschnitt aufweisen und 
dass die Vertiefung (270) eine konusformige Vertie- 
fung ist, die in der Bauteilseite des Hohlkorperele- 

50 mentes im Bereich zwischen den zwei Nuten aus- 
gebildet ist, wobei die konusformige Vertiefung 
(270) in Richtung auf die Bauteilseite zugehend di- 
vergiert, wobei vorzugsweise auf der der Bauteilsei- 
te abgewandten Seltedes Hohlkorperelementes et- 

55 ne konusformige Ringschulter (272) vorliegt mit in 
etwa kornplementarer Form zu der konusformtgen 
Ringvertiefung (270) in der Bauteilseite des Ele- 
ments. 
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36. Hohlkorperelement zur Anbringung an ein insbe- 
sondere aus Blech bestehendes Bauteil (292), wo- 
bei das Hohlkorperelement (21, 21') auf zwei ent- 
gegengesetzten Seiten parallel zueinander erstrek- 
kende Balken (7, 8), die mit dem Bauteil eine Ver- 
drehsicherung bilden und eine senkrecht zur Bau- 
teilseite verlaufende, mittig angeordnete Lochung 
(23) aufweist, die gegebenenfalls einen Gewinde- 
zyltnder (29) aulweisen kann, 
dadurch gekennzejchnet, 

dass auf der dem Bauteil zugewandten Seite des 
Hohikorperelementes (21, 21') und konzentrisch 
zur Lochung ein ringformiger Vorsprung (25) vor- 
liegt, der aus einer Vertiefung herausragt und als 
Stanzabschnitt mit Oder ohne Hinterschneidung 
ausgebildet ist, dass auf der Bauteilseite des Hohi- 
korperelementes die Stirnseite des ringformigen 
Vorsprungs (25) weiter vorsteht als die Balken (7, 
8) , dass die zwei auf entgegengesetzten Seiten des 
Hohikorperelementes parallel zueinander erstrek- 
kende Balken (7, 8) durch zwei ebenfalls parallel 
zueinander verlaufende Nuten (5\ 5") begrenzt 
bzw. gebildetsind, die entweder einen rechteckigen 
Querschnitt ohne Hinterschneidung aufweisert 
oder eine schwalbenschwanzartlge Querschnitts- 
form aufweisen, dass die Vertiefung eine konusfor- 
mige Vertiefung (270) ist, die in der Bauteilseite des 
Hohikorperelementes im Berelch zwischen den 
zwei Nuten ausgebildet ist, wobei die konusformige 
Vertiefung (272) in Richtung auf die Bauteilseite zu- 
gehend divergiert, wobei vorzugsweise auf der der 
Bauteilseite abgewandten Seite des Hohikorper- 
elementes eine konusformige Ringschulter (272) 
vorliegtmit in etwa komplementarer Forrnzu der ko- 
nusforrnigen Ringvertiefung (270) in der Bauteilsei- 
te des Elements. 

37. Hohlkorperelement zur Anbringung an ein insbe- 
sondere aus Blech bestehenden Bauteil (292), wo- 
bei das Hohlkorperelement auf zwei entgegenge- 
setzten Seiten parallel zueinander erstreckende 
Balken (7 : 8), die mit dem Bauteil (292) eine Ver- 
drehsicherung bilden, und eine senkrecht zur Bau- 
teilseite verlaufende, mittig angeordnete Lochung 
(23) aufweist, die gegebenenfalls einen Gewinde- 
zylinder (29) aufweisen kann, 
dadurch gekennzejchnet, 

dass auf der dem Bauteil zugewandten Bauteilseite 
(306) des Hohlkorperelements (21, 2V) und kon- 
zentrisch zur Lochung (23) ein ringformiger Vor- 
sprung (25) vorliegt, der als Stanzabschnitt mit oder 
ohne Hinterschneidung ausgebildet ist, dass der 
vorspringende Stanzabschnitt (25) im Bereich je- 
des Balkens (7, 8) in Draufsicht eine jeweilige Kante 
(328, 330) aufweist. die zumindest im Wesentlichen 
parallel zur benachbarten Seiten wand (312, 314) 
des jeweiligen Balkens (7, 8) vertauft, dass zwi- 
schen den Balken (7 r 8) und dem ringformigen 
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Stanzabschnitt (25) jeweilige vertiefte Bereiche 
(322, 324) vorliegen, dass die einander zugewand- 
ten Seitenflachen (312, 314) der Balken eine jewei- 
lige Hinterschneidung (344, 346) bilden und/oder 
der Stanzabschnitt eine Hinterschneidung auf- 
weist, und dass das Hohlkorperelement (21 , 21') in 
Draufsicht zumindest in etwa l-formig ist, wobei der 
mittlere, die Querglieder (336, 338) der l-Form ver- 
bindende Steg (340) in der Mitte und in Draufsicht 
zumindest im Wesentlichen kreisrund ist und durch 
einen zylindrischen Bereich (342) des Steges (340) 
gebildet ist. 

38. Folgeverbundwerkzeug (10), das ausgelegt ist, urn 
eines der Verfahren nach den Anspruchen 1-31 
durchzufuhren. 
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The production process involves working on a rod or a coil of blanks (1) 
after first stamping halls in them, followed by producing a threaded cylin- 
der, using a sequence connection tool (10) with several workstations. Two 
machining processes are carried out simultaneously for each lift of the se- 
quence connection tool. 



